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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Applikationsverfahren
und eine Applikationsanlage zur Applikation eines Be-
schichtungsmittels (z.B. Lack, Dichtstoff, Trennmittel,
Klebstoff, Funktionsschicht) auf ein Bauteil (z.B. ein
Kraftfahrzeugkarosseriebauteil).

[0002] Aus DE 102010 019 612 A1 ist ein Beschich-
tungsverfahren bekannt, bei dem ein Tropfchenstrahl
des Beschichtungsmittels erzeugt wird, der auf die zu
beschichtende Bauteiloberflache auftrifft. Der Tropf-
chenzerfall des zunachst kontinuierlichen Beschich-
tungsmittelstrahls wird hierbei gezielt durch Schwin-
gungseinkopplung forciert, damit die Zerfallslange des
Beschichtungsmittelstrahls kleiner ist als der Lackierab-
stand, d.h. der Abstand zwischen Applikationsgerat und
Bauteiloberflache.

[0003] Dieses bekannte Applikationsverfahren mittels
eines Tropfchenstrahls ist jedoch noch nicht vollstandig
befriedigend.

[0004] Ferner ist zum Stand der Technik hinzuweisen
auf DE 38 35 078 C2 und DE 10 2009 004 878 A1.
[0005] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein entsprechend verbessertes Applikationsver-
fahren und eine entsprechende Applikationsanlage zu
schaffen.

[0006] Aus US 2004/0217202 A1 ist ein Applikations-
verfahren bekannt, bei dem kontinuierliche Beschich-
tungsmittelstrahlen abgegeben werden, die gerade nicht
in Trépfchen zerfallen. Darliber hinaus gibt der Applikator
hierbei mehrere Beschichtungsmittelstrahlen ab, die auf
der Bauteiloberflaiche einen zusammenhangenden Be-
schichtungsmittelfilm erzeugen. Es ist dagegen aus die-
ser Druckschrift nicht bekannt, den Applikator mehrfach
Uber die Bauteiloberflache zu fiihren, wobei jeweils ein
Streifen aufgebracht wird.

[0007] Aus WO 2010/046064 A1 ist ein Druckkopf be-
kannt, der Beschichtungsmitteltropfchen ausstot, was
ebenfalls fernliegend ist.

[0008] SchlieRlich ist aus US 2004/0261701 A1 eine
Beschichtungsvorrichtung zur Beschichtung von Halb-
leiterwafern bekannt. Diese Druckschrift ist also gat-
tungsfremd.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein erfindungsgema-
Res Applikationsverfahren und eine entsprechende Ap-
plikationsanlage gemaR den unabhangigen Anspriichen
gelost.

[0010] Die Erfindung umfasst die allgemeine techni-
sche Lehre, den Tropfchenzerfall nicht - wie bei DE 10
2010 019 612 A1 - gezielt durch eine Schwingungsein-
kopplung zu forcieren, sondern den kontinuierlichen Be-
reich des Beschichtungsmittelstrahls zur Beschichtung
zu nutzen. Im Rahmen der Erfindung wird der Applikati-
onsabstand (d.h. der Abstand zwischen Austritts6ffnung
des Applikationsgerats einerseits und der zu beschich-
tenden Bauteiloberfliche andererseits) deshalb kleiner
gewahlt als die Zerfallslange des Beschichtungsmittel-
strahls, d.h. die Lange des kontinuierlichen Bereichs des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschichtungsmittelstrahls zwischen der Austrittsoff-
nung des Applikationsgerats einerseits und dem Ende
des kontinuierlichen Bereichs am Ubergang zum Trop-
fenzerfall. Dies hat zur Folge, dass der Beschichtungs-
mittelstrahl mit seinem zusammenhangenden Bereich
auf das Bauteil auftrifft, was zu einem besseren Be-
schichtungsergebnis fihrt.

[0011] Bei dem erfindungsgemaflen Applikationsver-
fahren wird also in Ubereinstimmung mit dem eingangs
beschriebenen Stand der Technik ein Beschichtungsmit-
telstrahl aus einem Applikationsgerat ausgegeben, wo-
bei der Beschichtungsmittelstrahl nach dem Austreten
aus dem Applikationsgerat bis zum Erreichen einer Zer-
fallslange zunachst einen in Strahlrichtung zusammen-
hangenden Bereich aufweist, woraufhin der Beschich-
tungsmittelstrahl dann nach der Zerfallslange nach dem
Austreten aus dem Applikationsgerat geman den Natur-
gesetzen ("natlrlicher Zerfall nach Rayleigh") in Tropf-
chen zerfallt, die in der Strahlrichtung voneinander ge-
trennt sind.

[0012] Derim Rahmen der Erfindung verwendete Be-
griff eines Beschichtungsmittelstrahls beinhaltet sowohl
einen als auch mehrere Beschichtungsmittelstrahlen, im
Folgenden wird jedoch der Einfachheit halber aus-
schlieRlich die singulére Form verwendet. Der Beschich-
tungsmittelstrahl ist zu unterscheiden von einem Be-
schichtungsmittelnebel, wie er beispielsweise von her-
kémmlichen Rotationszerstdubern abgegeben wird. So
zeichnet sich der erfindungsgemafe Beschichtungsmit-
telstrahl durch einen zusammenhangenden Querschnitt,
einen im Vergleich zu einem Zerstaubungsnebel gerin-
gen Aufweitungswinkel und eine sehr geringe seitliche
Ausdehnung auf, was insbesondere bei einer Detailla-
ckierung wichtig ist.

[0013] Dartber hinaus sieht das erfindungsgemafie
Applikationsverfahren in Ubereinstimmung mit dem ein-
gangs beschriebenen Stand der Technik vor, dass das
Applikationsgerat relativzu dem zu beschichtenden Bau-
teil (z.B. Kraftfahrzeugkarosseriebauteil) mit einem be-
stimmten Applikationsabstand zwischen dem Applikati-
onsgerat und dem Bauteil positioniert wird, so dass der
Beschichtungsmittelstrahl auf das Bauteil auftrifft und
das Bauteil beschichtet.

[0014] Durch eine geeignete Positionierung des Appli-
kationsgerats relativ zu dem Bauteil ist auf diese Weise
auch eine Detaillackierung moglich, da der Querschnitt
des Beschichtungsmittelstrahls relativ klein und definiert
ist. Deshalb ist es auch mdglich, nur einen entsprechend
kleinen Bereich der Bauteiloberflache selektiv zu be-
schichten.

[0015] Es istjedoch alternativ auch méglich, dass das
Bauteil flachig mit dem Beschichtungsmittel beschichtet
wird, indem der Beschichtungsmittelstrahl die Bauteilo-
berflaiche in mehreren nebeneinander liegenden oder
sich Uberlappenden Bahnen abfahrt.

[0016] Das erfindungsgemale Applikationsverfahren
unterscheidet sich von dem eingangs beschriebenen
Stand der Technik dadurch, dass der Applikationsab-
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stand kleiner gewahlt wird als die Zerfallslange des Be-
schichtungsmittelstrahls, so dass der Beschichtungsmit-
telstrahl mit seinem zusammenhangenden Bereich auf
das Bauteil auftrifft. Bei dem eingangs beschriebenen
bekannten Stand der Technik treffen also einzelne Tropf-
chen des Beschichtungsmittels auf die Bauteiloberflache
auf, wohingegen gemaR der Erfindung ein kontinuierli-
cher Beschichtungsmittelstrahl auf das Bauteil auftrifft.

[0017] Derim Rahmen der Erfindung verwendete Be-
griff eines Beschichtungsmittels ist allgemein zu verste-
hen und umfasst beispielsweise Lack (z.B. Basislack,
Klarlack), Dichtstoff, Trennmittel, Funktionsschicht und
Klebstoff. In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung ist jedoch eine Detaillackierung vorgesehen,
wobei ein Lack appliziert wird. Unter die Kategorie Funk-
tionsschicht fallen alle Schichten, die eine Oberflachen-
funktionalisierung zur Folge haben, wie zum Beispiel
Haftvermittler, Primer, Steinschlagschutz oder auch
Schichten zur Verringerung der Transmission.

[0018] Erfindungsgemal kann der Beschichtungsmit-
telstrahl auf dem Bauteil einen Streifen applizieren (z.B.
Designstreifen, Dekorstreifen).

[0019] Mit dem erfindungsgemalen Applikationsver-
fahren lasst sich im Gegensatz zu herkdmmlichen Zer-
stdubungsverfahren mittels Rotationszerstdubern ein
randscharfes Muster erreichen, was fiir eine qualitativ
hochwertige Anmutung wichtig ist. Zum einen bedeutet
der im Rahmen der Erfindung verwendete Begriff eines
randscharfen Musters, dass der Rand des Musters ge-
genuber einem vorgegebenen Randverlauf nur sehr ge-
ringe Abweichungen aufweist, die vorzugsweise kleiner
sind als 3 mm, 1 mm, 0,5 mm, 0,2 mm oder sogar 0,1
mm. Zum anderen bedeutet der im Rahmen der Erfin-
dung verwendete Begriff eines randscharfen Musters
aber auch, dass aulRerhalb des beschichteten Musters
keine Beschichtungsmittelspritzer auf die Bauteiloberfla-
che auftreffen.

[0020] Es wurde bereits vorstehend kurz erwahnt,
dass sich das erfindungsgemalRe Applikationsverfahren
auch zur flachigen Bauteilbeschichtung eignet. Hierbei
kann der Beschichtungsmittelstrahl mehrfach lber das
Bauteil gefahren werden, wobei jeweils eine Beschich-
tungsmittelbahn appliziert wird. Auf diese Weise kdnnen
durch eine maanderférmige Fihrung des Beschich-
tungsmittelstrahls zahlreiche parallele Beschichtungs-
mittelbahnen appliziert werden.

[0021] GemaR der Erfindung verlaufen die einzelnen
Beschichtungsmittelbahnen nach dem Auftragen inein-
ander und bilden dann einen einheitlichen Streifen bzw.
eine einheitliche Beschichtungsmittelschicht.

[0022] Es wurde bereits vorstehend kurz erwahnt,
dass der im Rahmen der Erfindung verwendete Begriff
eines Musters vorzugsweise auf einen Streifen abstellt,
der auf die Bauteiloberflache appliziert wird. Mit dem er-
findungsgemafRen Applikationsverfahren lassen sich
vorteilhaft aulierst schmale Streifen applizieren, die eine
Breite von weniger als 1 m,10cm, 5cm, 2cm, 1 cm, 5
mm, 2 mm, 1 mm, 400 wm oder sogar weniger als 200
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pm aufweisen koénnen. Allerdings weist der einzelne
Streifen vorzugsweise eine Breite von mindestens 100
pm, 200 pm, 400 pm, 1 mm, 2 mm, 5 mm, 1 cm, 2 cm,
5 cm, 10 cm oder sogar 1 m auf.

[0023] In dem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung gibt das Applikationsgerat nicht nur einen ein-
zigen Beschichtungsmittelstrahl ab, sondern mehrere
Beschichtungsmittelstrahlen, die im Wesentlichen paral-
lel zueinander ausgerichtet sind. Der Abstand zwischen
den unmittelbar benachbarten Beschichtungsmittel-
strahlen ist hierbei vorzugsweise so grof3, dass sich die
unmittelbar benachbarten Beschichtungsmittelstrahlen
zwischen dem Applikationsgerat und dem Bauteil nicht
vereinen, sondern als getrennte Beschichtungsmittel-
strahlen auf die Bauteiloberflache auftreffen, sich aber
noch auf dem Bauteil zu einer Flache vereinen.

[0024] Zur Abgabe der einzelnen Beschichtungsmit-
telstrahlen sind vorzugsweise mehrere Applikationsdi-
sen vorgesehen, die einen bestimmten Duiseninnen-
durchmesser aufweisen und in einem bestimmten Du-
senabstand angeordnet sind. Zur Vermeidung einer Ver-
einigung benachbarter Beschichtungsmittelstrahlen zwi-
schen den Applikationsdiisen und der Bauteiloberflache
ist der Diisenabstand zwischen den unmittelbar benach-
barten Applikationsdiisen vorzugsweise mindestens
gleich dem Dreifachen, Vierfachen oder Sechsfachen
des Duseninnendurchmessers.

[0025] Die einzelnen Applikationsdiisen sind hierbei
vorzugsweise gemeinsam in einer Lochplatte angeord-
net, was eine kostengiinstige Herstellung erméglicht.
[0026] Darilber hinaus besteht im Rahmen der Erfin-
dung die Mdglichkeit, dass die einzelnen Applikations-
disen oder Bereiche mit mehreren Diisen unabhangig
voneinander gesteuert werden kdnnen, so dass die aus
den einzelnen Applikationsdiisen austretenden Be-
schichtungsmittelstrahlen unterschiedliche Betriebsgro-
Ren aufweisen. Beispielsweise kann die Austrittsge-
schwindigkeit des Beschichtungsmittels aus den Appli-
kationsdusen, die Art des Beschichtungsmittels oder der
Volumenstrom des austretenden Beschichtungsmittels
fir die einzelnen Applikationsdiisen bzw. Bereiche indi-
viduell eingestellt werden.

[0027] Eswurde bereits vorstehend erwahnt, dass das
Applikationsgerat wahrend der Applikation des Be-
schichtungsmittels relativ zu dem Bauteil bewegt wird,
so dass der Beschichtungsmittelstrahl mit seinem Auf-
treffpunkt auf der Bauteiloberflache eine entsprechende
Bahn abfahrt.

[0028] In einer Variante der Erfindung kann das Appli-
kationsgerat ortsfest angeordnet sein, wahrend das Bau-
teil bewegt wird. Die Bewegungsgeschwindigkeit betragt
hierbei vorzugsweise mindestens 10 cm/s, 50 cm/s, 1
m/s, 1,5m/s und hochstens 10 m/s, 5 m/s oder hdchstens
1 m/s. Diese Variante ist an sich bereits aus EP 1 745
858 A2 bekannt, so dass der Inhalt dieser Patentanmel-
dung der vorliegenden Beschreibung hinsichtlich der Re-
lativbewegung von Applikationsgerat und Bauteil in vol-
lem Umfang zuzurechnen ist.
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[0029] In einer anderen Variante der Erfindung wird
dagegen das Bauteil ortsfest angeordnet, wahrend das
Applikationsgerat bewegt wird. Hierbei ist die Bewe-
gungsgeschwindigkeit vorzugsweise mindestens 10
cm/s, 20 cm/s, 30 cm/s, 50 cm/s, 1 m/s oder mindestens
2 m/s und hochstens 250 cm/s, 700 mm/s, 500 mm/s
oder hdchstens 100 mm/s.

[0030] Ferner kann die Relativbewegung zwischen
dem Applikationsgerat und dem zu beschichtenden Bau-
teil erreicht werden, indem sowohl das Applikationsgerat
als auch das zu beschichtende Bauteil bewegt werden.
[0031] Es wurde bereits vorstehend kurz erwahnt,
dass das Applikationsgerat relativ zu dem Bauteil Gber
die Bauteiloberflache bewegtwird, so dass der Beschich-
tungsmittelstrahl mit seinem Auftreffpunkt auf der Bau-
teiloberflache eine Bahn abfahrt, die dann mit dem Be-
schichtungsmittel beschichtet wird. Hierbei besteht die
Moglichkeit, dass der Beschichtungsmittelstrahl wah-
rend des Abfahrens der Bahn auf der Bauteiloberflache
kurz ausgeschaltetbzw. unterbrochen und anschlieRend
wieder eingeschaltet bzw. fortgesetzt wird, so dass die
abgefahrene Bahn auf der Bauteiloberflache eine Liicke
aufweist, die nicht mit dem Beschichtungsmittel be-
schichtet ist. Im Rahmen der Erfindung kann der Be-
schichtungsmittelstrahl so langsam tiber die Bauteilober-
flache bewegt und so schnell eingeschaltet bzw. abge-
schaltet werden, dass auf dem Bauteil eine Ortsauflo-
sung von feiner als 5 mm, 2 mm oder 1 mm erreicht wird.
Dies ist insbesondere bei einer Detaillackierung eines
Musters vorteilhaft.

[0032] Ein Vorteil des erfindungsgemafien Applikati-
onsverfahrens bestehtin der Vermeidung von Overspray
bzw. in der Erhdhung des Auftragswirkungsgrads, d.h.
des Anteils des applizierten Beschichtungsmittels, der
sich auch tatsachlich auf der Bauteiloberflache ablagert.
Der Beschichtungsmittelstrahl wird deshalb vorzugswei-
se nur dann angeschaltet, wenn der Beschichtungsmit-
telstrahl auch tatsachlich auf die Bauteiloberflache auf-
trifft. Bei der Beschichtung eines Bauteils mit einer seit-
lichen Kante wird das Applikationsgerat deshalb vor-
zugsweise bei abgeschaltetem Beschichtungsmittel-
strahl in seitlicher Richtung an die Kante herangefahren.
Der Beschichtungsmittelstrahl wird dann erst einge-
schaltet, wenn sich das Applikationsgerat Gber der Kante
befindet, so dass der eingeschaltete Beschichtungsmit-
telstrahl dann tatsachlich auf das Bauteil auftrifft. An-
schlielend wird das Applikationsgerat dann liber das zu
beschichtende Bauteil entlang der zu beschichtenden
Bauteiloberflache bewegt, um eine entsprechende Bahn
des Beschichtungsmittels aufzutragen. Der Beschich-
tungsmittelstrahl wird dann wieder abgeschaltet, wenn
das Applikationsgerat Uber eine seitliche Kante des zu
beschichtenden Bauteils hinweg bewegt wird, da der Be-
schichtungsmittelstrahl dann anschlielend nicht mehr
auf die Bauteiloberflache auftreffen wiirde.

[0033] Zur Ermdglichung des geeigneten Ein- bzw.
Ausschaltens des Beschichtungsmittelstrahls werden
vorzugsweise die raumlichen Positionen des zu be-
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schichtenden Bauteils und des Applikationsgerates er-
fasst, um daraus ableiten zu kénnen, ob der Beschich-
tungsmittelstrahl auf die Bauteiloberflache auftreffen
wirde. Der Beschichtungsmittelstrahl wird dann vor-
zugsweise abgeschaltet, wenn die erfassten Positionen
von Bauteil und Applikationsgerat darauf schlieRen las-
sen, dass der Beschichtungsmittelstrahl nicht auf die
Bauteiloberflache auftreffen wiirde. Der Beschichtungs-
mittelstrahl kann dagegen vorzugsweise nur dann ange-
schaltet werden, wenn die erfassten Positionen von Bau-
teil und Applikationsgerat darauf schlieRen lassen, dass
der Beschichtungsmittelstrahl auch tatsachlich auf die
Bauteiloberflache auftreffen wiirde.

[0034] Die vorstehend erwahnte Positionserfassung
kann beispielsweise mittels einer Kamera, eines Ultra-
schallsensors, eines induktiven oder kapazitiven Sen-
sors oder mittels eines Lasersensors erfolgen. Es be-
steht jedoch auch die Méglichkeit, dass die Positionen
von Bauteil und Applikationsgerat aus einer Maschinen-
bzw. Robotersteuerung ausgelesen werden, sofern das
Bauteil und das Applikationsgerat von einer Maschine
bzw. einem Roboter positioniert werden.

[0035] Eswurde bereits vorstehend erwahnt, dass das
erfindungsgeméafe Applikationsverfahren einen hohen
Auftragswirkungsgrad ermoglicht, der beispielsweise
gréRer sein kann als 80%, 90%, 95% oder sogar groRer
als 99%, so dass im Wesentlichen das gesamte appli-
zierte Beschichtungsmittel vollstandig auf dem Bauteil
abgelagert wird, ohne dass in nennenswertem Umfang
Overspray entsteht.

[0036] Dartber hinaus ermdglicht das erfindungsge-
malde Applikationsverfahren auch eine relativ hohe Fla-
chenbeschichtungsleistung von mindestens 0,5 m2/min,
1 m2/min oder 3 m2/min. Die Flachenbeschichtungsleis-
tung lasst sich hierbei nahezu beliebig vergroRern, indem
die Anzahl der Applikationsdiisen in dem Applikations-
gerat entsprechend erhoht wird.

[0037] Daruber hinaus ist zu erwdhnen, dass verhin-
dert werden sollte, dass der Beschichtungsmittelstrahl
nach dem Auftreffen auf das Bauteil wieder von dem Bau-
teil abprallt, da dies zu stérenden Beschichtungsmittel-
spritzern fiihren wirde, die eine randscharfe Lackierung
verhindern. Der Volumenstrom des applizierten Be-
schichtungsmittels und damit die Austrittsgeschwindig-
keit des Beschichtungsmittels werden deshalb vorzugs-
weise so eingestellt, dass das Beschichtungsmittel nach
dem Auftreffen auf das Bauteil nicht von dem Bauteil ab-
pralit.

[0038] Die Austrittsgeschwindigkeit des Beschich-
tungsmittels betragt hierbei vorzugsweise mindestens 5
m/s, 7 m/s oder 10 m/s und hochstens 30 m/s, 20 m/s
oder 10 m/s.

[0039] Der Applikationsabstand zwischen der Austritt-
s6ffnung des Applikationsgerats einerseits und der Bau-
teiloberflache andererseits betrdgt dagegen vorzugswei-
se mindestens 4 mm, 10 mm oder mindestens 40 mm
und vorzugsweise hdchstens 200 mm oder 100 mm.
[0040] Fernerist zu erwahnen, dass das Applikations-
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gerat vorzugsweise mittels eines mehrachsigen Robo-
ters bewegt wird, der eine serielle oder parallele Kine-
matik aufweisen kann. Derartige Roboter sind an sich
aus dem Stand der Technik bekannt und miissen des-
halb nicht nadher beschrieben werden.

[0041] Weiterhin wurde bereits vorstehend kurz er-
wahnt, dass das Beschichtungsmittel ein Lack sein kann,
wobei es sich beispielsweise um einen Basislack, einen
Klarlack, einen Effektlack, einen Micalack oder einen Me-
tallic-Lack handeln kann. Hierbei ist auch zu erwahnen,
dass es sich bei dem Beschichtungsmittel wahlweise um
einen Wasserlack oder um einen Lésemittellack handeln
kann.

[0042] Ferner ist noch zu erwahnen, dass der Be-
schichtungsmittelstrahl im Rahmen der Erfindung vor-
zugsweise mit einer Umschaltdauer von weniger als 50
ms, 20 ms, 10 ms, 5 ms oder 1 ms eingeschaltet oder
ausgeschaltet werden kann. Die Umschaltdauer ist hier-
bei definiert als die minimale Zeitdauer, die erforderlich
ist, um den Beschichtungsmittelstrahl auszuschalten und
anschlieBend wieder einzuschalten bzw. einzuschalten
und anschlieRend wieder auszuschalten.

[0043] Neben dem vorstehend beschriebenen Appli-
kationsverfahren umfasst die Erfindung auch eine ent-
sprechende Applikationsanlage, wie sich bereits aus der
vorstehenden Beschreibung ergibt, so dass auf eine se-
parate Beschreiung der Applikationsanlage verzichtet
werden kann.

[0044] Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet oder
werden nachstehend zusammen mit der Beschreibung
derbevorzugten Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung an-
hand der Figuren ndher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer her-
kémmlichen Applikationsanlage,

Figur 2 eine schematische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels einer erfindungsgemalen Appli-
kationsanlage,

Figuren 3A-3C und 4A-4C verschiedene Darstellun-
gen von randscharfen bzw. nicht randscharfen Strei-
fen eines Beschichtungsmittels,

Figur 5 eine Darstellung eines Beschichtungsmittel-
streifens zur Verdeutlichung der Randscharfe,

Figuren 6A-6D schematische Darstellungen zum
Einschalten bzw. Ausschalten des Beschichtungs-
mittelstrahls bei einer Bauteillackierung, sowie

Figur 7 ein Flussdiagramm entsprechend den Figu-
ren 6A-6D.

[0045] Figur 1 zeigt eine herkdmmliche Applikations-
anlage, wie sie beispielsweise aus DE 10 2010 019 612
A1 bekannt ist. Dabei versorgt eine Applikationstechnik
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1 ein Applikationsgerat 2 mit den erforderlichen Medien,
wie beispielsweise dem zu applizierenden Beschich-
tungsmittel, wobei es sich beispielsweise um einen Lack
handeln kann.

[0046] Das Applikationsgerat 2 weist eine Lochplatte
3 auf, in der zahlreiche Applikationsdiisen 4 ausgebildet
sind. Jede der Applikationsdiisen 4 der Lochplatte 3 gibt
jeweils einen Beschichtungsmittelstrahl 5 ab, wobei die
Beschichtungsmittelstrahlen 5 unmittelbar nach dem
Austreten aus den Applikationsdlisen 4 zunachst tber
eine Zerfallslange Lygrpa L in Strahlrichtung zusam-
menhangend sind und dann anschliefend in Tropfchen
zerfallen, wobei der Tropfchenzerfall bei dieser her-
kémmlichen Applikationsanlage gezielt forciert wird, in-
dem Schwingungen eingekoppelt werden.

[0047] Das Applikationsgerat 2 wird hierbei relativ zu
einem zu beschichtenden Bauteil 6 in einem Applikati-
onsabstand d positioniert, wobei die Positionierung so
erfolgt, dass der Applikationsabstand d groRer ist als die
Zerfallslange Lzgrpa - Dies bedeutet, dass die Be-
schichtungsmittelstrahlen 5 nicht mit ihrem kontinuierli-
chen Bereich auf das Bauteil 6 auftreffen, sondern als
Tropfchenfolge.

[0048] Figur 2 zeigt eine Abwandlung der herkdmmli-
chen Applikationsanlage gemaR Figur 1 in Richtung der
Erfindung. Die erfindungsgemaRe Applikationsanlage
gemal Figur 2 stimmt teilweise mit der vorstehend be-
schriebenen herkdmmlichen Applikationsanlage Uber-
ein, so dass zur Vermeidung von Wiederholungen auf
die vorstehende Beschreibung verwiesen wird, wobei fir
entsprechende Einzelheiten die selben Bezugszeichen
verwendet werden.

[0049] EineBesonderheitdererfindungsgemafien Ap-
plikationsanlage besteht darin, dass das Applikationsge-
rat 2 relativ zu dem Bauteil 6 so positioniert wird, dass
der Applikationsabstand d kleiner ist als die Zerfallslange
LzerraLL- Dies bedeutet, dass die Beschichtungsmittel-
strahlen 5 mitihrem in Strahlrichtung zusammenhangen-
den Bereich auf die Oberflache des Bauteils 6 auftreffen,
was zu einem besseren Lackierergebnis fiihrt.

[0050] Dartber hinaus wird der Tropfchenzerfall der
Beschichtungsmittelstrahlen 5 hierbei nicht gezielt durch
Schwingungseinkopplung forciert, da der Tropfchenzer-
fall im Rahmen der Erfindung gerade verhindert werden
soll.

[0051] Die erfindungsgemale Applikationsanlage er-
moglicht das Aufbringen von randscharfen Mustern, wie
inden Figuren 3A-3C und 4A-4C dargestelltist und nach-
folgend erlautert wird.

[0052] So zeigt Figur 3A einen randscharfen Streifen,
wie er mit der erfindungsgemafien Applikationsanlage
gemal Figur 2 auf das Bauteil 6 aufgebracht werden
kann.

[0053] Die Figuren 3B und 3C zeigen dagegen Aus-
fihrungsbeispiele von herkémmlichen Streifen mit mehr
oder weniger ausgefransten Randern des Streifens.
[0054] Die Figuren 4A-4C zeigen ebenfalls keine rand-
scharfen Streifen sondern ungeeignete Streifen mit Be-
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schichtungsmittelspritzern seitlich neben dem eigentli-
chen Streifen.

[0055] Figur5 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Streifens 7 zur Verdeutlichung der Randschéarfe des
Streifens 7. So weist der Streifen 7 gegenlber einem
vorgegebenen Randverlauf eine maximale Abweichung
a auf, wobei die Abweichung aim Rahmen der Erfindung
vorzugsweise kleiner ist als 3 mm, 1mm oder 0,5 mm.
Dadurch lassen sich beispielweise auf einer Kraftfahr-
zeugkarosserie Dekorstreifen mit einer hohen Qualitats-
anmutung erzeugen.

[0056] Die Figuren 6A-6D zeigen in schematischer
Form das Auftragen einer Lackierbahn auf ein Bauteil 9,
wobei das Bauteil 9 seitlich durch zwei Kanten 10, 11
begrenzt wird.

[0057] DieBeschichtungsmittelbahnenwerden hierbei
mittels eines Applikationsgerats 12 aufgetragen, wobei
das Applikationsgerat 12 Beschichtungsmittelstrahlen
13 abgeben kann, wie bereits vorstehend beschrieben
wurde.

[0058] Das Applikationsgerat 12 wird hierbei zunachst
seitlich an das Bauteil 9 herangefiihrt, wie in Figur 6A
dargestellt ist, wobei der Beschichtungsmittelstrahl 13
zunachst noch abgestellt ist, da der Beschichtungsmit-
telstrahl 13 nicht auf das Bauteil 9 auftreffen wiirde, wenn
sich das Applikationsgerat 12 noch seitlich neben der
Kante 10 des Bauteils 9 befindet.

[0059] Beim Passieren der Kante 10 des Bauteils 9
wird dann der Beschichtungsmittelstrahl 13 eingeschal-
tet, wie in Figur 6B dargestellt ist.

[0060] Anschlielfend wird das Applikationsgerat 12
dann mitdem eingeschalteten Beschichtungsmittelstrahl
13 Uber die Oberflache des Bauteils 9 gefiihrt, wie in
Figur 6C dargestellt ist.

[0061] Beim Passieren der gegeniiberliegenden Kan-
te 11 des Bauteils 9 wird der Beschichtungsmittelstrahl
13 dann wieder abgestellt, wie in Figur 6D dargestellt ist,
da der Beschichtungsmittelstrahl 13 bei einem anschlie-
Renden Weiterbewegen des Applikationsgerats 12 iiber
die Kante 11 des Bauteils 9 hinaus nicht mehr auf die
Oberflache des Bauteils 9 auftreffen wiirde.

[0062] Durch dieses Ein- und Ausschalten des Be-
schichtungsmittelstrahls 13 lasst sich ein auflerordent-
lich hoher Auftragswirkungsgrad nahezu ohne Over-
spray erreichen.

[0063] Das treffgenaue Einschalten bzw. Ausschalten
des Beschichtungsmittelstrahls 13 wird hierbei ermég-
licht, indem die Positionen des Applikationsgerats 12 und
des Bauteils 9 mittels eines Kamerasensors 14 erfasst
werden.

[0064] Wie bereits erwahnt wurde, kann anstelle eines
Kamerasensors auch ein Ultraschallsensor, ein indukti-
ver oder kapazitiver Sensors oder eine Lasersensor ver-
wendet werden, der sowohl fix in der Umgebung des Ap-
plikationsgerats und des Bauteils angeordnet sein kann,
aber auch mit dem Applikationsgerat mitbewegt werden
kann.

[0065] Figur 7 zeigt das Betriebsverfahren der erfin-
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dungsgemalen Applikationsanlage gemafl den ver-
schiedenen Stadien in den Figuren 6A-6D in einem ent-
sprechenden Flussdiagramm.

[0066] Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend be-
schriebenen bevorzugten Ausfliihrungsbeispiele be-
schrankt. Vielmehr ist eine Vielzahl von Varianten und
Abwandlungen mdglich, die ebenfalls von dem Erfin-
dungsgedanken Gebrauch machen und deshalb in den
Schutzbereich fallen. Insbesondere beansprucht die Er-
findung auch Schutz fiir den Gegenstand und die Merk-
male der Unteranspriiche unabhangig von den jeweils in
Bezug genommenen Anspriichen.

Bezugszeichenliste:

[0067]

1 Applikationstechnik

2 Applikationsgerat

3 Lochplatte

4 Applikationsdiisen

5 Beschichtungsmittelstrahlen

6 Bauteil

7 Streifen

8 Vorgegebener Randverlauf

9 Bauteil

10 Kante

11 Kante

12 Applikationsgerat

13 Beschichtungsmittelstrahlen

14 Kamerasensor

15 nicht beschichteter Untergrund

a Abweichung gegeniiber dem vorgegebe-
nen Randverlauf

d Applikationsabstand

LyerpaLL  Zerfallslange

Patentanspriiche

1. Applikationsverfahren zur Applikation eines Be-
schichtungsmittels auf ein Bauteil (6; 9), mit den fol-
genden Schritten:

a) Abgabe eines Beschichtungsmittelstrahls (5;
13) aus einem Applikationsgeréat (2; 12),

a1)wobeider Beschichtungsmittelstrahl (5;
13) nach dem Austreten aus dem Applika-
tionsgerat (2; 12) bis zum Erreichen einer
Zerfallslange (Lzgrpal ) zunéchst einen in
Strahlrichtung zusammenhangenden Be-
reich aufweist,

a2) woraufhin der
Beschichtungsmittelstrahl (5; 13) nach der
Zerfallslange  (LzgrpaL) nach dem
Austreten aus dem Applikationsgerat (2;
12) in Tropfchen zerfallt, die in der
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Strahlrichtung voneinander getrennt sind,
a3) wobei der Beschichtungsmittelstrahl (5;
13) auf dem Bauteil (6; 9) einen Streifen ap-
pliziert,

b) Positionieren des Applikationsgerats (2; 12)
relativ zu dem Bauteil (6; 9) mit einem bestimm-
ten Applikationsabstand (d) zwischen dem Ap-
plikationsgerat (2; 12) und dem Bauteil (6; 9),
so dass der Beschichtungsmittelstrahl (5; 13)
auf das Bauteil (6; 9) auftrifft und das Bauteil (6;
9) beschichtet,

c) wobei von dem Applikationsgerat (2; 12) meh-
rere Beschichtungsmittelstrahlen (5, 13) abge-
geben werden, die parallel zueinander ausge-
richtet sind, und

d) der Abstand zwischen den unmittelbar be-
nachbarten Beschichtungsmittelstrahlen (5, 13)
so groB ist, dass sich die benachbarten Be-
schichtungsmittelstrahlen (5, 13) zwischen dem
Applikationsgerat (2; 12) und dem Bauteil (6; 9)
nicht vereinen, und

e) zur Abgabe der Beschichtungsmittelstrahlen
(5, 13) mehrere Applikationsdiisen (4) miteinem
bestimmten Duseninnendurchmesser und ei-
nem bestimmten Disenabstand vorgesehen
sind,

dadurch gekennzeichnet,

f) dass der Applikationsabstand (d) kleiner ist
als die Zerfallslange (LygrpaL ) des Beschich-
tungsmittelstrahls (5; 13), so dass der Beschich-
tungsmittelstrahl (5; 13) mit seinem zusammen-
hangenden Bereich auf das Bauteil (6; 9) auf-
trifft, und

g) dass der Beschichtungsmittelstrahl (5; 13)
mehrfach iber das Bauteil (6; 9) gefahren wird,
wobeijeweils eine Beschichtungsmittelbahn ap-
pliziert wird, und

h) dass die benachbarten Beschichtungsmittel-
bahnen nach dem Auftragen ineinander verlau-
fen und dann einen einheitlichen Streifen bilden,
und

i) dass der Diusenabstand mindestens gleich
dem Dreifachen des Diseninnendurchmessers
ist.

Applikationsverfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Streifen rand-
scharf ist mit maximalen Abweichungen (a) von ei-
nem vorgegebenen Randverlauf von hdchstens
3mm und ohne Beschichtungsmittelspritzer aulier-
halb des Streifens.

Applikationsverfahren nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass der Streifen eine Breite von mindestens
100pm aufweist, und
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4.

6.

7.

8.

b) dass der Streifen eine Breite von hdchstens
10cm aufweist.

Applikationsverfahren nach einem dervorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Diusenabstand mindestens gleich dem Vierfa-
chen oder Sechsfachen des Diiseninnendurchmes-
sers ist.

Applikationsverfahren nach einem dervorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass das Applikationsgerat (2; 12) mehrere
Applikationsdiisen (4) aufweist, von denen min-
destens einige unabhangig voneinander ge-
steuert werden, und

b) dass bei den unabhangig voneinander steu-
erbaren Applikationsdiisen (4) mindestens eine
der folgenden Betriebsgroflen unabhangig
steuerbar ist:

b1) Austrittsgeschwindigkeit des Beschich-
tungsmittels aus den Applikationsdisen
“4),

b2) Art des Beschichtungsmittels,

b3) Volumenstrom des Beschichtungsmit-
tels durch die Applikationsdiisen (4).

Applikationsverfahren nach einem dervorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Applikationsgerat (2; 12) wahrend der Applika-
tion des Beschichtungsmittels relativ zu dem Bauteil
(6; 9) bewegt wird.

Applikationsverfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

a) dass das Applikationsgerat (2; 12) ortsfest
angeordnet ist, wahrend das Bauteil (6; 9) be-
wegt wird, und

b) dass das Bauteil (6; 9) wahrend der Applika-
tion des Beschichtungsmittels mit einer Ge-
schwindigkeit von mindestens 10cm/s bewegt
wird, und

c) dass das Bauteil (6; 9) wahrend der Applika-
tion des Beschichtungsmittels mit einer Ge-
schwindigkeit von hdchstens 10m/s bewegt
wird.

Applikationsverfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

a) dass das Bauteil (6; 9) ortsfest angeordnet
ist, wahrend das Applikationsgerat (2; 12) be-
wegt wird, und

b) dass das Applikationsgerat (2; 12) wahrend
der Applikation des Beschichtungsmittels mit ei-
ner Geschwindigkeit von mindestens 10cm/s
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bewegt wird, und

c) dass das Applikationsgerat (2; 12) wahrend

der Applikation des Beschichtungsmittels mit ei-

ner Geschwindigkeit von héchstens 250cm/s
bewegt wird. 5

tion des Bauteils (6; 9) und des Applikationsge-
rats (2; 12).

12. Applikationsverfahren nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Position erfasst wird mit-
tels

9. Applikationsverfahren nach einem der vorhergehen-

den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, a) einer Kamera (14),

d) Abschalten des Beschichtungsmittelstrahls
(5; 13), wenn sich das Applikationsgerat (2; 12)
nicht mehr tber der zu beschichtenden Bautei-
loberflache befindet.

b) eines Ultraschallsensors,

a) dass das Applikationsgerat (2; 12) relativzu 10 c) eines induktiven Sensors,
dem Bauteil (6; 9) Giber die Bauteiloberflache be- d) eines kapazitiven Sensors,
wegt wird, so dass der Beschichtungsmittel- e) eines Lasersensors, oder
strahl (5; 13) mit seinem Auftreffpunkt auf der f) einer Robotersteuerung, aus der die Position
Bauteiloberflache eine Bahn abfahrt, und ausgelesen wird.
b) dass der Beschichtungsmittelstrahl (5; 13) 15
wahrend des Abfahrens der Bahn auf der Bau- 13. Applikationsverfahren nach einem dervorhergehen-
teiloberflache ausgeschaltet und wieder einge- den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
schaltet wird, und
c) dass der Beschichtungsmittelstrahl (5; 13) so a) dass das Applikationsverfahren einen Auf-
langsam Uiber die Bauteiloberflache bewegtwird 20 tragswirkungsgrad von mindestens 80% auf-
und so schnell angeschaltet und abgeschaltet weist, so dass das gesamte applizierte Be-
wird, dass auf dem Bauteil (6; 9) eine Ortsauf- schichtungsmittel vollstandig aufdem Bauteil (6;
I6sung von feiner als 5mm, 2mm oder 1mm er- 9) abgelagert wird, ohne dass Overspray ent-
reicht wird. steht, und
25 b) dass das Applikationsverfahren eine Fla-
10. Applikationsverfahren nach einem der vorhergehen- chenbeschichtungsleistung von mindestens
den Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende 0,5m2/min aufweist, und
Schritte; c) dass der Volumenstrom des applizierten Be-
schichtungsmittels und damit die Austrittsge-
a) Heranfahren des Applikationsgerats (2; 12) 30 schwindigkeit des Beschichtungsmittels so ein-
an eine Kante (10) des zu beschichtenden Bau- gestellt wird, dass das Beschichtungsmittel
teils (6; 9) bei abgeschaltetem Beschichtungs- nach dem Auftreffen auf das Bauteil (6; 9) nicht
mittelstrahl (5; 13), von dem Bauteil (6; 9) abprallt, und
b) Einschalten des Beschichtungsmittelstrahls d) dass die Austrittsgeschwindigkeit des Be-
(5; 13), wenn sich das Applikationsgerat (2; 12) 35 schichtungsmittels aus dem Applikationsgerat
Uber dem Bauteil (6; 9) befindet, (2; 12) mindestens 5m/s betragt, und
c) Bewegen des Applikationsgerats (2; 12) ber e) dass die Austrittsgeschwindigkeit des Be-
das zu beschichtende Bauteil (6; 9) entlang der schichtungsmittels aus dem Applikationsgerat
zu beschichtenden Bauteiloberflache, (2; 12) hochstens 30m/s betragt, und
40

f) dass der Applikationsabstand (d) mindestens
4mm betragt, und

g) dass der Applikationsabstand (d) héchstens
200mm betragt, und

h) dass das Applikationsgerat (2; 12) mittels ei-

11. Applikationsverfahren nach einem der vorhergehen- 45 ner Maschine bewegt wird, und
den Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende i) dass das Beschichtungsmittel ein Lack ist,
Schritte: und
j) dass der Beschichtungsmittelstrahl (5; 13) mit
einer Umschaltdauer von weniger als 50ms ein-
geschaltet oder ausgeschaltet wird.

a) Erfassen der raumlichen Position des zu be-
schichtenden Bauteils (6; 9), und 50
b) Erfassen der rdumlichen Position des Appli-
kationsgerats (2; 12), und

c) Einschalten des Beschichtungsmittelstrahls

(5; 13) in Abhangigkeit von der erfassten Posi-

tion des Bauteils (6; 9) und des Applikationsge- 55
rats (2; 12), und

d) Abschalten des Beschichtungsmittelstrahls

(5; 13) in Abhangigkeit von der erfassten Posi-

14. Applikationsanlage zur Applikation eines Beschich-
tungsmittels auf ein Bauteil (6; 9), mit

a) einem Applikationsgerat (2; 12) zur Abgabe
eines Beschichtungsmittelstrahls (5; 13),

a1)wobeider Beschichtungsmittelstrahl (5;
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13) nach dem Austreten aus dem Applika-
tionsgerat (2; 12) bis zum Erreichen einer
Zerfallslange (Lzgrpar ) zunéchst einen in
Strahlrichtung zusammenhangenden Be-
reich aufweist,

a2) woraufhin der
Beschichtungsmittelstrahl (5; 13) nach der
Zerfallslange  (LzgrpaL) nach  dem
Austreten aus dem Applikationsgerat (2;
12) in Tropfchen zerfallt, die in der
Strahlrichtung voneinander getrennt sind,
a3) wobei der Beschichtungsmittelstrahl (5;
13) auf dem Bauteil (6; 9) einen Streifen ap-
pliziert, und

b) einer Positioniereinrichtung zum Positionie-
ren des Applikationsgerats (2; 12) relativzu dem
Bauteil (6; 9) mit einem bestimmten Applikati-
onsabstand (d) zwischen dem Applikationsge-
rat (2; 12) und dem Bauteil (6; 9), so dass der
Beschichtungsmittelstrahl (5; 13) auf das Bau-
teil (6; 9) auftrifft und das Bauteil (6; 9) beschich-
tet,

c) wobei von dem Applikationsgerat (2; 12) meh-
rere Beschichtungsmittelstrahlen (5, 13) abge-
geben werden, die parallel zueinander ausge-
richtet sind, und

d) der Abstand zwischen den unmittelbar be-
nachbarten Beschichtungsmittelstrahlen (5, 13)
so groB ist, dass sich die benachbarten Be-
schichtungsmittelstrahlen (5, 13) zwischen dem
Applikationsgerat (2; 12) und dem Bauteil (6; 9)
nicht vereinen, und

e) zur Abgabe der Beschichtungsmittelstrahlen
(5, 13) mehrere Applikationsdiisen (4) miteinem
bestimmten Duseninnendurchmesser und ei-
nem bestimmten Disenabstand vorgesehen
sind,

dadurch gekennzeichnet,

f) dass die Positioniereinrichtung das Applikati-
onsgerat (2; 12) relativ zu dem Bauteil (6; 9) so
positioniert, dass der Applikationsabstand (d)
kleiner ist als die Zerfallslange (Lzgrpar) des
Beschichtungsmittelstrahls (5; 13), so dass der
Beschichtungsmittelstrahl (5; 13) mit seinem zu-
sammenhangenden Bereich auf das Bauteil (6;
9) auftrifft, und

g) dass die Positioniereinrichtung das Applika-
tionsgerat (2; 12) so bewegt, dass der Beschich-
tungsmittelstrahl (5; 13) zur Erzeugung des
Streifens mehrfach lber das Bauteil (6; 9) ge-
fahren wird, wobei jeweils eine Beschichtungs-
mittelbahn appliziert wird, und

h) dass die Positioniereinrichtung das Applika-
tionsgerat (2; 12) so bewegt, dass die benach-
barten Beschichtungsmittelbahnen nach dem
Auftragen ineinander verlaufen und dann einen
einheitlichen Streifen bilden,
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i) dass der Dusenabstand mindestens gleich
dem Dreifachen des Diiseninnendurchmessers
ist.

15. Applikationsanlage nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,

a) dass das Applikationsgerat (2; 12) eine DU-
senplatte aufweist, in der mehrere Applikations-
disen angeordnet sind, und

b) dass das Applikationsgerat (2; 12) mehrere
Applikationsdiisen aufweist, die jeweils einen
Beschichtungsmittelstrahl (5; 13) abgeben, wo-
bei die Beschichtungsmittelstrahlen (5, 13) auf
dem Bauteil (6; 9) gemeinsam einen Streifen er-
zeugen, und

c) dass der Streifen eine Breite von mindestens
100pm aufweist, und

d) dass der Streifen eine Breite von héchstens
5cm aufweist.

Application method for the application of a coating
medium on a component (6; 9), with the following
steps:

a) emission of a coating medium jet (5; 13) from
an application device (2; 12),

a1) wherein, after emerging from the appli-
cation device (2; 12), the coating medium
jet (5; 13) initially has a continuous region
in the jet direction until said jet reaches a
disintegration distance (LygrparL):

a2) whereupon the coating medium jet (5;
13) then disintegrates, after the disintegra-
tion distance (LzgrpaL) following emer-
gence from the application device (2; 12),
into droplets which are separate from one
another in the jet direction,

a3) wherein the coating medium jet (5; 13)
applies a strip on the component (6; 9),

b) positioning of the application device (2; 12)
relative to the component (6; 9) with a particular
application distance (d) between the application
device (2; 12) and the component (6; 9), so that
the coating medium jet (5; 13) impacts on the
component (6; 9) and coats the component (6;
9),

c) wherein several coating medium jets (5; 13)
are applied by the application device (2; 12),
which are aligned parallel to each other, and
d) the distance between the directly adjacent
coating medium jets (5, 13) is large enough such
that the adjacent coating medium jets (5, 13) do
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not merge between the application device (2;
12) and the component (6; 9), and

e) for emission of the coating medium jets (5,
13), a plurality of application nozzles (4) with a
particular nozzle internal diameter and a partic-
ular nozzle spacing are provided,
characterized in that

f) the application distance (d) is smaller than the
disintegration distance (Lzgrpa ) Of the coating
medium jet (5; 13), so that the coating medium
jet (5; 13) impacts on the component (6; 9) with
its continuous region,

g) the coating medium jet (5; 13) is moved over
the component (6; 9) a plurality of times, a coat-
ing medium strip being appliedin each case, and
h) following the application, the adjacent coating
medium strips merge into one another and then
form a uniform stripe, and

i) the nozzle spacing is at least equal to three
times the nozzle internal diameter.

Application method according to claim 1,
characterized in that the strip is sharp-edged with
maximum deviations (a) from a pre-defined edge
shape of a maximum of 3 mm and without coating
medium splashes outside the strip.

Application method according to one of the preced-
ing claims, characterized in that

a) the stripe has a width of at least 100 um, and
b) the stripe has a width of a maximum of 10 cm.

Application method according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the nozzle spacing
is at least equal to four times or six times the nozzle
internal diameter.

Application method according to one of the preced-
ing claims, characterized in that

a)the application device (2; 12) comprises a plu-
rality of application nozzles (4) of which at least
some can be controlled independently of one
another, and

b) in the case of application nozzles (4) which
can be controlled independently of one another,
at least one of the following operating variables
is independently controllable:

b1) the emission velocity of the coating me-
dium from the application nozzles (4),

b2) the type of coating medium,

b3) the volume flow rate of the coating me-
dium through the application nozzles (4).

6. Application method according to one of the preced-

ing claims, characterised in that the application de-
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vice (2; 12) is moved relative to the component (6;
9) during the application of the coating medium.

7. Application method according to claim 6,

characterized in that

a) the application device (2; 12) is arranged sta-
tionary, whereas the component (6; 9) is moved
and

b) the component (6; 9) is moved during the ap-
plication of the coating medium at a speed of at
least 10 cm/s, and

c) the component (6; 9) is moved during the ap-
plication of the coating medium at a speed of a
maximum of 10 m/s.

8. Application method according to claim 6,

characterized in that

a) the component (6; 9) is arranged stationary,
whereas the application device (2; 12) is moved,
and

b) the application device (2; 12) is moved during
the application of the coating medium at a speed
of at least 10 cm/s, and

c) the application device (2; 12) is moved during
the application of the coating medium at a speed
of a maximum of 250 cm/s.

9. Application method according to one of the preced-

ing claims, characterized in that

a)the application device (2; 12) is movedrelative
to the component (6; 9) over the component sur-
face, so that the impact point of the coating me-
diumjet (5; 13) on the component surface moves
along a strip, and

b) during the travel along the strip on the com-
ponent surface, the coating medium jet (5; 13)
is switched off and then on again, and

c) the coating medium jet (5; 13) is moved so
slowly over the component surface and is
switched on and off so rapidly that a spatial res-
olution of finer than 5 mm, 2 mm or 1 mm is
achieved on the component (6; 9).

10. Application method according to one of the preced-

ing claims, characterized by the following steps:

a) moving the application device (2; 12) toward
an edge (10) of the component to be coated (6;
9) with the coating medium jet (5; 13) switched
off,

b) switching on the coating medium jet (5; 13)
when the application device (2; 12) is located
over the component (6; 9),

¢) moving the application device (2; 12) over the
component (6; 9) to be coated along the com-
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ponent surface to be coated,

d) switching off the coating medium jet (5; 13)
when the application device (2; 12) is no longer
located over the component surface to be coat-
ed.

20

200 mm, and

h) the application device (2; 12) is moved by
means of a machine, and

i) the coating medium is a paint, and

j) the coating medium jet (5; 13) can be switched
on or off with a switch-over duration of less than

11. Application method according to one of the preced- 50 ms.
ing claims, characterized by the following steps:
14. Application system for the application of a coating

a) detecting the spatial position of the compo- 70 medium on a component (6; 9), with

nent (6; 9) to be coated, and

b)detecting the spatial position of the application
device (2; 12), and

c) switching on the coating medium jet (5; 13)

f) the application distance (d) is at least 4 mm,
and
g) the application distance (d) is a maximum of

1"

a) an application device (2; 12) for emitting a
coating medium jet (5; 13),

depending on the detected position of the com- 75 a1) wherein, after emerging from the appli-
ponent (6; 9) andof the application device (2; cation device (2; 12), the coating medium
12), and jet (5; 13) initially has a continuous region
d) switching off the coating medium jet (5; 13) in the jet direction until said jet reaches a
depending on the detected position of the com- disintegration distance (LzgrpaLL):
ponent (6; 9) and of the application device (2; 20 a2) whereupon, after emerging from the ap-
12). plication device (2; 12), the coating medium
jet (5; 13) disintegrates after the disintegra-
12. Application method according to claim 11, charac- tion distance (Lzgrea ) into droplets which
terised in that the position is detected by means of are separate from one another in the jet di-
25 rection,
a) a camera (14), a3) wherein the coating medium jet (5; 13)
b) an ultrasonic sensor, applies a strip on the component (6; 9), and
c) an inductive sensor,
d) a capacitive sensor, b) a positioning device for positioning of the ap-
e) a laser sensor, or 30 plicationdevice (2; 12) relative to the component
f) a robot control system from which the position (6; 9) at a particular application distance (d) be-
is read out. tween the application device (2; 12) and the
component (6; 9), so that the coating medium
13. Application method according to one of the preced- jet (5; 13) impacts on the component (6; 9) and
ing claims, characterised in that 35 coats the component (6; 9),
c) wherein several coating medium jets (5; 13)
a) the application method has a high application are applied by the application device (2; 12),
efficiency of at least 80%, so that the whole of which are aligned parallel to each other, and
the applied coating medium is entirely deposited d) the distance between the directly adjacent
on the component (6; 9) without overspray oc- 40 coating medium jets (5, 13) is large enough such
curring, and that the adjacent coating medium jets (5, 13) do
b) the application method has an area coating not merge between the application device (2;
output of at least 0.5 m2/min, and 12) and the component (6; 9), and
c) the volume flow rate of the coating agent ap- e) for emission of the coating medium jets (5,
plied and thus the emergence velocity of the 45 13), a plurality of application nozzles (4) with a
coating medium are therefore set so that the particular nozzle internal diameter and a partic-
coating medium does notrebound from the com- ular nozzle spacing are provided,
ponent (6; 9) after impacting on the component characterized in that
(6; 9), and f)the positioning device positions the application
d) the emergence velocity of the coatingmedium 50 device (2; 12) relative to the component (6; 9)
from the application device (2; 12) is at least 5 such that the application distance (d) is smaller
m/s, and than the disintegration distance (LzgrpaiL) Of
e)the emergence velocity of the coating medium the coating medium jet (5; 13), so that the coat-
from the application device (2; 12)is a maximum ing medium jet (5; 13) impacts with its continu-
of 30 m/s, and 55 ous region on the component (6; 9), and

g) the positioning device positions the applica-
tion device (2; 12) such that the coating medium
jet (5; 13) is moved over the component (6; 9) a
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plurality of times, a coating medium strip being
applied in each case, and

h) the positioning device positions the applica-
tion device (2; 12) such that following the appli-
cation, the adjacent coating medium strips
merge into one another and then form a uniform
stripe,

i) the nozzle spacing is at least equal to three
times the nozzle internal diameter.

15. Application system according to claim 14,

characterized in that

a) the application device (2; 12) has a nozzle
plate in which a plurality of application nozzles
are arranged, and

b) the application device (2; 12) has a plurality
of application nozzles each of which emits a
coating medium jet, wherein the coating medium
jets (5, 13) together generate a stripe on the
component (6; 9), and

c) the stripe has a width of at least 100 um, and
d) the stripe has a width of a maximum of 5 cm.

Revendications

Procédé d’application pour I'application d’un produit
de revétement sur un composant (6 ; 9), avec les
étapes suivantes :

a) distribution d’un jet de produit de revétement
(5; 13) a partir d’'un appareil d’application (2 ;
12),

al) dans lequel le jet de produit de revéte-
ment (5 ; 13) comprend, apres la sortie de
I'appareil d’application (2 ; 12) jusqu’a ce
qu’il atteigne une longueur de décomposi-
tion (LzerraLL), d’abord une partie cohéren-
te dans la direction du jet,

a2) le jet de produit de revétement (5 ; 13)
se décomposant, apres la longueur de dé-
composition (LzerpaLL), @prés la sortie de
I'appareil d’application (2 ; 12), en goutte-
lettes qui sont séparées les unes des autres
dans la direction du jet,

a3) dans lequel le jet de produit de revéte-
ment (5; 13) applique une bande sur le
composant (6 ; 9),

b) positionnement de I'appareil d’application (2 ;
12) par rapport au composant (6 ; 9) avec une
distance d’application (d) déterminée entre I'ap-
pareil d’application (2 ; 12) et le composant (6 ;
9), de fagon a ce que le jet de produit de revé-
tement (5 ; 13) arrive sur le composant (6 ; 9) et
revéte le composant (6 ; 9),
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c) dans lequel I'appareil d’application (2 ; 12)
distribue plusieurs jets de produit de revétement
(5; 13) qui sont paralléles entre eux et

d) la distance entre les jets de produit de revé-
tement (5, 13) immédiatement adjacents est tel
que les jets de produit de revétement (5, 13)
adjacents ne fusionnent pas entre I'appareil
d’application (2 ; 12) et le composant (6 ; 9) et
e) pour la distribution des jets de produit de re-
vétement (5, 13), sont prévues plusieurs buses
d’application (4) avec un diamétre intérieur de
buse déterminé et une distance déterminée en-
tre les buses,

caractérisé en ce que

f) la distance d’application (d) est inférieure a la
longueur de décomposition (Lzgrpa ) du jetde
produit de revétement (5 ; 13), de fagon a ce
que le jet de produitde revétement (5 ; 13) arrive
avec sa partie cohérente sur le composant (6 ;
9) et

g) le jet de produit de revétement (5; 13) est
déplacé plusieurs fois au-dessus du composant
(6; 9), une bande de produit de revétement
étant appliquée et

h) les bandes de produit de revétement adja-
centes s’'imbriquent les unes dans les autres
aprées I'application puis forment une bande uni-
que et

i) la distance entre les buses est au moins égale
au triple du diamétre intérieure des buses.

Procédé d’application selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la bande présente des bords
nets avec des écarts maximaux (a) par rapporta une
extension de bord prédéterminée de 3 mm maximum
et sans projection de produit de revétement a I'ex-
térieur de la bande.

Procédé d’application selonl’'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

a)labande présente une largeur d’au moins 100
wm et
b) la bande présente une largeur de 10 cm maxi-
mum.

Procédé d’application selon’'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la distance en-
tre les buses est au moins égale au quadruple ou au
sextuple du diametre intérieur des buses.

Procédé d’application selonl’'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

a) 'appareil d’application (2 ; 12) comprend plu-
sieurs buses d’application (4) dontau moins cer-
taines sont contrélées indépendamment les
unes des autres et
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b) pour les buses d’application (4) contrélables
indépendamment les unes des autres, au moins
une des grandeurs de fonctionnement suivantes
est contrélable indépendamment :

b1) vitesse de sortie du produit de revéte-
ment hors des buses d’application (4),

b2) type de produit de revétement,

b3) débit volumique du produit de revéte-
ment a travers les buses d’application (4).

6. Procédéd’applicationselonl'une desrevendications
précédentes, caractérisé en ce que I'appareil d’ap-
plication (2 ; 12) est déplacé pendant I'application
du produit de revétement par rapport au composant
6;9).

7. Procédé d’application selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que

a) 'appareil d’application (2 ; 12) est stationnai-
re, tandis que le composant (6 ; 9) estdéplacé et
b)le composant (6 ; 9) est déplacé pendant I'ap-
plication du produit de revétement avec une vi-
tesse d’au moins 10 cm/s et

c) le composant (6 ; 9) est déplacé pendant I'ap-
plication du produit de revétement avec une vi-
tesse de 10 m/s maximum.

8. Procédé d’'application selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que

a) le composant (6 ; 9) est stationnaire, tandis
que 'appareil d’application (2 ; 12) est déplacé
et

b) I'appareil d’application (2 ; 12) est déplacé
pendant I'application du produit de revétement
avec une vitesse d’au moins 10 cm/s et

c) l'appareil d’application (2 ; 12) est déplacé
pendant I'application du produit de revétement
avec une vitesse de 250 cm/s maximum.

9. Procédédapplication selonl’'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

a) l'appareil d’application (2 ; 12) est déplacé
par rapport au composant (6 ; 9) au-dessus de
la surface du composant, de fagon a ce que le
jet de produit de revétement (5 ; 13) parcourt
une trajectoire avec son point d’'impact sur la
surface du composant et

b) le jet de produit de revétement (5; 13) est
désactivé puis de nouveau activé pendant le
parcours de la trajectoire sur la surface du com-
posant et

c) le jet de produit de revétement (5; 13) est
déplacé lentement au-dessus de la surface du
composant et rapidement activé et désactivé de
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facon a ce que, sur le composant (6 ; 9), une
résolution spatiale plus fine que 5 mm, 2 mm ou
1 mm soit obtenue.

10. Procédé d’application selonl’'une des revendications
précédentes, caractérisé par les étapes suivantes :

a) déplacement de I'appareil d’application (2 ;
12) vers une aréte (10) du composant a revétir
(6; 9) lorsque le jet de produit de revétement
(5; 13) est désactive,

b) activation du jet de produit de revétement (5 ;
13) lorsque I'appareil d’application (2 ; 12) se
trouve au-dessus du composant (6 ; 9),

c) déplacement de I'appareil d’application (2 ;
12) au-dessus du composant a revétir (6 ; 9) le
long de la surface du composant a revétir,

d) désactivation du jet de produit de revétement
(5; 13) lorsque l'appareil d’application (2 ; 12)
ne se trouve plus au-dessus de la surface du
composant a revétir.

11. Procédé d’application selonl’'une des revendications
précédentes, caractérisé par les étapes suivantes :

a) mesure de la position dans I'espace du com-
posant a revétir (6 ; 9) et

b) mesure de la position dans I'espace de I'ap-
pareil d’application (2 ; 12) et

c) activation du jet de produit de revétement (5 ;
13) en fonction de la position mesurée du com-
posant (6 ; 9) et de I'appareil d’application (2 ;
12) et

d) désactivation du jet de produit de revétement
(5; 13) en fonction de la position mesurée du
composant (6 ; 9) et de I'appareil d’application
(2;12).

12. Procédé d’application selon la revendication 11, ca-
ractérisé en ce que la position est mesurée au
moyen

a) d’'une caméra (14),

b) d’'un capteur a ultrasons,

c) d’un capteur inductif,

d) d’'un capteur capacitif,

e) d’'un capteur a laser ou

f) d’'une commande de robot a partir de laquelle
la position est lue.

13. Procédé d’application selonl’'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

a) le procédé d’application présente un rende-
ment d’application d’au moins 80 %, de fagon a
ce que tout le produit de revétement appliqué
soit entierement déposé sur le composant (6 ;
9) sans apparition d’'une pulvérisation excessive
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et

b) le procédé d’application présente une perfor-
mance de revétementde surface d’au moins 0,5
m2/min et

c) le débit volumique du produit de revétement
appliqué et donc la vitesse de sortie du produit
de revétement est réglée de fagon a ce que le
produit de revétement ne rebondisse pas sur le
composant (6 ; 9) apres l'arrivée sur le compo-
sant (6 ; 9) et

d) la vitesse de sortie du produit de revétement
hors de 'appareil d’application (2 ; 12) est d’au
moins 5 m/s et

e) la vitesse de sortie du produit de revétement
hors de I'appareil d’application (2 ; 12) est de 30
m/s maximum et

f) la distance d’application (d) est d’au moins 4
mm et

g) la distance d’application (d) est de 200 mm
maximum et

h) I'appareil d’application (2 ; 12) estdéplacé au
moyen d’'une machine et

i) le produit de revétement est une peinture et
j) le jet de produit de revétement (5 ; 13) est ac-
tivé ou désactivé avec une durée de commuta-
tion inférieure a 50 ms.

14. Installation d’application pour I'application d’'un pro-
duit de revétement sur un composant (6 ; 9) avec

a) un appareil d’application (2 ; 12) pour la dis-
tribution d’un jet de produit de revétement (5 ;
13),

a1l) dans lequel le jet de produit de revéte-
ment (5 ; 13) comprend, apres la sortie de
I'appareil d’application (2 ; 12) jusqu’a ce
qu’il atteigne une longueur de décomposi-
tion (LzgrraLL), d’abord une partie cohéren-
te dans la direction du jet,

a2) le jet de produit de revétement (5 ; 13)
se décomposant, apres la longueur de dé-
composition (LzgrpaLL), @prés la sortie de
I'appareil d’application (2 ; 12), en goutte-
lettes qui sont séparées les unes des autres
dans la direction du jet,

a3) dans lequel le jet de produit de revéte-
ment (5; 13) applique une bande sur le
composant (6 ; 9),

b) un dispositif de positionnement pour le posi-
tionnement de I'appareil d’application (2 ; 12)
par rapport au composant (6 ; 9) avec une dis-
tance d’application (d) déterminée entre I'appa-
reil d’application (2 ; 12) et le composant (6 ; 9),
de fagon a ce que le jet de produit de revétement
(5; 13) arrive sur le composant (6 ; 9) et revéte
le composant (6 ; 9),
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c) dans lequel I'appareil d’application (2 ; 12)
distribue plusieurs jets de produit de revétement
(5, 13) qui sont paralleles entre eux et

d) la distance entre les jets de produit de revé-
tement (5, 13) immédiatement adjacents est tel
que les jets de produit de revétement (5, 13)
adjacents ne fusionnent pas entre I'appareil
d’application (2 ; 12) et le composant (6 ; 9) et
e) pour la distribution des jets de produit de re-
vétement (5, 13), sont prévues plusieurs buses
d’application (4) avec un diamétre intérieur de
buse déterminé et une distance déterminée en-
tre les buses,

caractérisée en ce que

f) le dispositif de positionnement positionne I'ap-
pareil d’application (2 ; 12) par rapport au com-
posant (6 ; 9) de fagon a ce que la distance d’ap-
plication (d) soit inférieure a la longueur de dé-
composition (Lygrpa ) du jet de produit de re-
vétement (5; 13), de fagon a ce que le jet de
produit de revétement (5 ; 13) arrive sur le com-
posant (6 ; 9) avec sa partie cohérente et

g) le dispositif de positionnement déplace I'ap-
pareil d’application (2 ; 12) de fagon a ce que le
jetde produit de revétement (5 ; 13) soitdéplacé
plusieurs fois au-dessus du composant (6 ; 9)
pour la production de la bande, une bande de
produit de revétement étant appliquée et

h) le dispositif de positionnement déplace I'ap-
pareil d’application (2 ; 12) de fagon a ce que le
les bandes de produit de revétement adjacentes
s’'imbriquentles unes dans les autres et forment
une bande unique apres l'application,

i) la distance entre les buses est au moins égale
au triple du diamétre intérieure des buses.

15. Installation d’application selon la revendication 14,
caractérisée en ce que

a) 'appareil d’application (2 ; 12) comprend une
plaque de buses dans laquelle sont disposées
plusieurs buses d’application et

b) I'appareil d’application (2 ; 12) comprend plu-
sieurs buses d’application qui distribuent cha-
cune un jet de produit de revétement (5; 13), les
jets de produit de revétement (5, 13) générant
ensemble une bande sur le composant (6 ; 9) et
c) labande présente une largeur d’au moins 100
wm et

d) la bande présente une largeur de 5 cm maxi-
mum.
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